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[bookmark: _Toc16368]1 产品概述与用途定位
[bookmark: _Toc8342]1.1 产品定义与分类
钢筋挤压套筒，又称钢筋冷挤压连接套筒，是一种用于带肋钢筋径向挤压机械连接的钢制套筒连接件。其连接方法为：将需连接的两根带肋钢筋端部分别插入特制钢套筒两端，采用便携式液压挤压机沿径向对套筒进行加压，使套筒产生塑性变形并紧密咬合在带肋钢筋的横肋上，依靠变形后套筒与钢筋横肋之间的机械咬合力和摩擦力实现两根钢筋的轴向连接。
按结构形式分类，挤压套筒可分为标准型（等径连接）和变径型（连接不同直径钢筋）。按加工方式分类，挤压套筒原材料宜采用适合压延加工的钢材，以无缝钢管为基体经下料、机加工成形。本产品主要适用于HRB400、HRB500等热轧带肋钢筋（含余热处理钢筋）的径向挤压连接。
[bookmark: _Toc31258]1.2 适用范围与用途
本产品适用于混凝土结构中直径Φ16mm～Φ40mm的热轧带肋钢筋（HRB400、HRB500级，包括余热处理钢筋）的机械挤压连接，广泛应用于房屋建筑、市政桥梁、地铁车站、水利水电、隧道等工程中梁、柱、墙、桩等构件的钢筋现场连接，尤其适用于施工现场不便采用螺纹连接或需快速作业的部位。
根据JGJ 107-2016《钢筋机械连接技术规程》，套筒挤压接头按照抗拉强度、残余变形等力学性能指标分为Ⅰ级、Ⅱ级、Ⅲ级三个性能等级，其中Ⅰ级、Ⅱ级接头可用于抗震设防区结构构件。
[bookmark: _Toc27991]1.3 产品特点与优势
（1）连接安全可靠：套筒经径向挤压后与钢筋横肋形成机械咬合，接头抗拉承载力不低于被连接钢筋抗拉承载力标准值，可达到Ⅰ级接头性能等级。
（2）施工简便快速：现场仅需一台便携式液压挤压机即可作业，无需电源焊接、无需对钢筋端部加工螺纹，操作工人经短期培训即可上岗。
（3）适应性强：可在高湿、易燃、受限空间等环境下作业，不存在明火焊接隐患；适用于可焊性差的高强钢筋连接。
（4）质量可检：挤压道次、压痕外径、挤压后套筒长度均可用量具现场量化检验，接头质量直观可控。
[bookmark: _Toc32174]2 技术原理
[bookmark: _Toc4659]2.1 连接机理
钢筋冷挤压连接的力学本质为套筒材料的冷塑性变形与机械咬合传力。当液压挤压机钳头对套筒外壁施加径向压力时，套筒壁发生冷塑性变形并向内流动，填满带肋钢筋横肋之间的凹槽，使套筒内壁与钢筋横肋相互嵌锁。钢筋受拉时，拉力通过钢筋横肋对变形后套筒壁的挤压、剪切作用传递给套筒，再由套筒对称传递至另一根钢筋，从而实现力的连续传递。
冷挤压过程属于无切屑塑性加工，套筒材料在常温下发生加工硬化，变形区强度提高；同时套筒与钢筋之间形成较大的径向压应力，从而产生显著的摩擦传力作用。
[bookmark: _Toc14586]2.2 技术路线
衡水安达钢筋挤压套筒采用“20号优质碳素结构钢无缝钢管进厂检验→定尺下料→外圆及端面机加工→退火软化处理→内外倒角→去毛刺清洗→防锈处理→外观与尺寸检验→成品包装入库”的制造技术路线；现场配套公司自产的钢筋冷挤压机（升级款）及配套压模，形成“套筒+挤压设备+技术服务”的成套解决方案。
注：公司冷挤压套筒原材采用20号碳钢，经两遍退火、内外倒角工艺生产，并通过ISO9001质量体系认证。
[bookmark: _Toc14545]3 设计规范与关键参数
[bookmark: _Toc14646]3.1 执行标准
本产品设计、制造与检验执行以下现行有效标准：
	标准号
	标准名称
	适用环节

	JG/T 163-2013
	钢筋机械连接用套筒
	套筒产品设计、制造、检验

	JGJ 107-2016
	钢筋机械连接技术规程
	挤压接头设计、施工、验收

	GB/T 42796-2023
	钢筋机械连接件
	连接件分类、要求、标志、包装

	GB/T 42901-2023
	钢筋机械连接件试验方法
	连接件力学性能试验方法

	GB 1499.2-2024
	钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋
	被连接钢筋材质



[bookmark: _Toc25334]3.2 材质要求
依据JG/T 163-2013第5.1条，挤压套筒原材料应根据被连接钢筋的牌号选用适合压延加工的钢材，宜选用牌号为10号、20号的优质碳素结构钢，或牌号为Q235、Q275的碳素结构钢，其外观及力学性能应符合GB/T 700-2006、GB/T 702-2017和GB/T 8162-2018的规定。衡水安达冷挤压套筒采用20号优质碳素结构钢无缝钢管制造。
	项目
	指标要求
	依据

	钢材牌号
	20号优质碳素结构钢（无缝钢管）
	JG/T 163-2013第5.1条

	屈服强度 ReL
	205～350 MPa
	JG/T 163-2013表1

	抗拉强度 Rm
	标准规定范围（按原材料标准）
	GB/T 8162-2018

	断后伸长率 A
	宜不小于20%
	JG/T 163-2013第5.1条

	表面质量
	无裂纹、折叠、结疤、轧折等缺陷
	GB/T 8162-2018



注：采用45号钢冷拔或冷轧精密无缝钢管时应进行退火处理；挤压套筒与直螺纹套筒所用钢材不同，不得混用。
[bookmark: _Toc9433]3.3 规格型号与尺寸参数
依据JG/T 163-2013第5.3.3条，标准型挤压套筒的外径、壁厚及长度应根据被连接钢筋的牌号、直径、套筒原材料力学性能和挤压工艺参数经设计确定，并通过型式检验验证。衡水安达冷挤压套筒常规覆盖Φ16mm～Φ40mm规格，可连接HRB400、HRB500级热轧带肋钢筋。
	适配钢筋直径(mm)
	套筒形式
	每端挤压道次（参考）
	钢筋插入深度(mm)
	备注

	Φ16
	标准等径型
	3道
	按型式检验报告
	常规规格

	Φ18
	标准等径型
	3～4道
	按型式检验报告
	常规规格

	Φ20
	标准等径型
	4道
	按型式检验报告
	常规规格

	Φ22
	标准等径型
	4道
	按型式检验报告
	常规规格

	Φ25
	标准等径型
	4～5道
	按型式检验报告
	常规规格

	Φ28
	标准等径型
	5道
	按型式检验报告
	常规规格

	Φ32
	标准等径型
	5～6道
	按型式检验报告
	常规规格

	Φ36
	标准等径型
	6道
	按型式检验报告
	可定制

	Φ40
	标准等径型
	6道
	按型式检验报告
	可定制



[bookmark: _Toc8698]3.4 精度与公差要求
（1）依据JGJ 107-2016第6.3.3条，挤压应从套筒中央开始，依次向两端挤压；压痕处套筒外径应为原套筒外径的0.80～0.90倍；挤压后套筒长度应为原套筒长度的1.10～1.15倍。
（2）挤压后套筒表面不应有可见裂纹；接头处弯折角不得大于4°。
（3）套筒外形尺寸允许偏差应符合JG/T 163-2013表4的规定，具体偏差值以标准原文及型式检验报告为准。
（4）套筒表面应有规格标记、生产厂商标识及生产批号，标志应清晰、耐久。
[bookmark: _Toc8618]3.5 性能指标
套筒挤压接头的力学性能应符合JGJ 107-2016规定的相应性能等级要求，本产品按Ⅰ级接头控制：
	性能项目
	Ⅰ级接头要求
	试验方法依据

	抗拉强度
	接头实测抗拉强度不小于被连接钢筋抗拉强度标准值的1.10倍，或断于钢筋
	GB/T 42901-2023

	残余变形
	单向拉伸残余变形≤0.10mm（d≤32mm）；≤0.14mm（d>32mm）
	GB/T 42901-2023

	高应力反复拉压
	经受20次反复拉压后，接头承载力不小于钢筋抗拉强度标准值
	GB/T 42901-2023

	大变形反复拉压
	经受4次大变形反复拉压后，接头承载力不小于钢筋抗拉强度标准值
	GB/T 42901-2023



注：Ⅰ级接头要求依据JGJ 107-2016表3.0.5，该条为强制性条文，必须严格执行。
[bookmark: _Toc16140]4 制造工艺与加工流程
[bookmark: _Toc19585]4.1 工艺流程
衡水安达钢筋挤压套筒的制造工艺流程如下：
无缝钢管进厂检验 → 定尺下料 → 外圆车削/内孔加工 → 两遍退火软化处理 → 两端内外倒角 → 去毛刺清洗 → 防锈处理 → 外观与尺寸检验 → 标志打刻 → 成品包装入库
[bookmark: _Toc644]4.2 关键工序控制
（1）原材料进厂检验：每批无缝钢管核对材质证明书，按GB/T 8162-2018进行外观尺寸和力学性能复检，屈服强度应处于205～350MPa规定范围，不合格材料不得投入使用。
（2）退火软化处理：挤压套筒钢材须具备良好的冷塑性变形能力，公司采用两遍退火工艺降低材料硬度、提高塑性，确保现场挤压时套筒顺利变形而不开裂。
（3）倒角与去毛刺：套筒两端内外倒角，便于钢筋插入，避免钢筋端部划伤；机加工后彻底去除毛刺与铁屑。
（4）防锈处理：成品表面涂覆防锈油，确保贮存运输期间不产生锈蚀。
[bookmark: _Toc22470]4.3 设备配置
公司配备钢管定尺下料设备、车床、退火炉、倒角设备等加工设备，以及液压万能材料试验机、硬度计、游标卡尺等检测设备；现场施工配套公司自产的钢筋冷挤压机（升级款）及与套筒规格配套的压模。
[bookmark: _Toc31439]5 性能指标与质量检测
[bookmark: _Toc20275]5.1 出厂检验项目
	检验项目
	检验要求
	抽样方案
	依据

	外观质量
	表面无裂纹、折叠、结疤，倒角完好
	逐件
	JG/T 163-2013第6章

	外形尺寸
	外径、壁厚、长度符合设计及公差要求
	每批抽样
	JG/T 163-2013第6章

	材料硬度
	退火后硬度满足挤压工艺要求
	每批抽检
	JG/T 163-2013第5.1条

	标志
	规格、商标、批号清晰
	逐件
	GB/T 42796-2023第7章



[bookmark: _Toc26559]5.2 型式检验项目
当新产品定型、原材料或工艺变更、停产半年以上恢复生产等情况时，应进行型式检验。型式检验项目包括：套筒材料化学成分与力学性能、套筒外形尺寸偏差、接头单向拉伸抗拉强度、单向拉伸残余变形、高应力反复拉压、大变形反复拉压等全部力学性能项目。
进场套筒的尺寸和材料应与有效型式检验报告记载的套筒参数一致；套筒压痕标记应符合有效型式检验报告记载的压痕道次。
[bookmark: _Toc12902]5.3 检测方法与依据
接头力学性能试验按GB/T 42901-2023《钢筋机械连接件试验方法》执行；套筒外形尺寸用游标卡尺、千分尺检测；现场压痕后套筒外径用专用压痕量规或游标卡尺检验，压痕处套筒外径应在原外径0.80～0.90倍范围内，挤压后套筒长度应为原长度的1.10～1.15倍。
[bookmark: _Toc21821]6 应用场景与施工方法
[bookmark: _Toc25926]6.1 典型应用场景
（1）房屋建筑工程：竖向与水平钢筋密集、现场焊接作业受限制的梁、柱、剪力墙钢筋连接。
（2）市政与桥梁工程：桥梁墩柱、承台、地铁车站等大直径钢筋连接。
（3）水利水电与隧道工程：大坝、涵洞、地铁隧道等潮湿、受限空间内的钢筋连接。
（4）抗震设防区：经型式检验达到Ⅰ级或Ⅱ级的挤压接头可用于相应抗震等级的结构构件。
[bookmark: _Toc2226]6.2 施工操作流程
第一步：钢筋下料并切除马蹄形端部 → 第二步：钢筋端部画线标记插入深度 → 第三步：将钢筋插入套筒至标记位置 → 第四步：在套筒中央安装压模并挤压第一道 → 第五步：自中央向两端依次挤压至规定道次 → 第六步：专用量规检验压痕外径与挤压后长度 → 第七步：接头外观检查并标记 → 第八步：按验收批抽样进行抗拉强度试验
施工要点：挤压作业必须从套筒中央开始依次向两端进行，不得反向或无序挤压；压模应与被压套筒规格配套；压接时液压泵压力应稳定在工艺规定值。
[bookmark: _Toc11336]6.3 注意事项
（1）不同规格、不同厂家的套筒、压模及挤压工艺参数不得混用。
（2）钢筋插入套筒前应清除锈皮、砂浆等污物；钢筋端部应按标记线插到底。
（3）套筒在运输和贮存中应防锈、防潮；挤压后接头不得有可见裂纹。
（4）现场抽检不合格时应加倍取样复检，仍不合格则该批接头判定为不合格。
[bookmark: _Toc16040]7 质量标准、验收与合规
[bookmark: _Toc23569]7.1 产品质量标准
产品质量符合JG/T 163-2013《钢筋机械连接用套筒》和GB/T 42796-2023《钢筋机械连接件》的相关要求。公司已通过ISO9001质量管理体系认证，产品生产全过程受控。
[bookmark: _Toc25194]7.2 进场验收要求
套筒进场时应提交产品合格证和出厂检验报告，并提供有效的型式检验报告。施工单位应按JGJ 107-2016第7章进行外观、尺寸、标志的进场复验，核对进场套筒与型式检验报告的尺寸和材料一致性，并按规定进行接头工艺检验和现场抽样力学性能检验。
[bookmark: _Toc24338]7.3 合规性说明
本产品用于钢筋机械连接时，应符合《混凝土结构工程施工质量验收规范》GB 50204-2015的相关规定。对于抗震设防结构，接头性能等级及接头面积百分率应符合JGJ 107-2016第3章、第4章的规定。
[bookmark: _Toc30638]8 结论与选型建议
[bookmark: _Toc2315]8.1 产品结论
衡水安达钢筋挤压套筒（冷挤压套筒）采用20号优质碳素结构钢无缝钢管制造，经两遍退火软化处理，执行JG/T 163-2013和JGJ 107-2016标准，常规覆盖Φ16～Φ40mm带肋钢筋连接，配套公司自产液压冷挤压机施工，接头力学性能可达到Ⅰ级接头要求，具有无需焊接、现场作业便捷、质量可检等特点，适用于各类混凝土结构工程的钢筋机械连接。
[bookmark: _Toc28306]8.2 选型建议
（1）同径钢筋连接选用标准型挤压套筒；不同直径钢筋连接选用变径型挤压套筒。
（2）应按被连接钢筋的牌号、直径选用与型式检验报告一致的套筒规格及配套压模，不得跨规格套用。
（3）抗震设防区重要构件应选用经型式检验达到Ⅰ级的接头产品，并核实接头面积百分率满足JGJ 107-2016第4章要求。
（4）采购时应要求供应商提供有效期内的型式检验报告、出厂检验报告及材质证明书，关键尺寸和压痕参数应现场复核。
[bookmark: _Toc12183]附录A 引用标准清单
本白皮书引用的主要标准、规范如下表所列。
	标准号
	标准名称

	JG/T 163-2013
	钢筋机械连接用套筒

	JGJ 107-2016
	钢筋机械连接技术规程

	GB/T 42796-2023
	钢筋机械连接件

	GB/T 42901-2023
	钢筋机械连接件试验方法

	GB 1499.2-2024
	钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋

	GB/T 8162-2018
	结构用无缝钢管

	GB/T 700-2006
	碳素结构钢

	GB/T 702-2017
	热轧钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差

	GB 50204-2015
	混凝土结构工程施工质量验收规范
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